SPECIFIKACNI LIST MATERIALU

SIDUR je vysoce otéruvzdorna ocel s extrémni tvrdosti, pevnosti a houzevnatosti. Diky tomu je SIDUR odolny a vhodny pro
pouZziti v nejobtiznéjsich prostredich, kde dochazi k otéru zplisobenym kontaktem s tvrdymi mineraly a jinymi abrazivnimi
materialy.

Plechy SIDUR 500 se vyrabi v rozsahu tvrdosti 460-540HB. Jedinecna kombinace mechanickych vlastnosti a chemického
sloZeni zlepsuje vlastnosti ohybu, svarovani, obrabéni a deformovatelnosti. Materidl je velice vhodny pro Sirokou skalu
aplikaci:

Soucasti buldozerd, Celisti drti¢d, vyloZeni drtice, bagrové lopaty, sklapéce, primyslové voziky, nadkladni auta, kontejnery na
Zeleznou rudu, strojni soucasti a nastroje pro tézbu nerostl, kovoobrabéci nastroje — bfity, ozubena kola, loziska, nakladace,
kalové potrubni systémy, vodici a posuvné desky, tryskaci zafizeni, lesni technika, dfevozpracujici pramysl, apod.

C max Si max Mn max S max P max Cr max Ni max Mo max B max

0.29 .10 15 0002 0012 10 05 05  0.05

8-25 [mm] 25-40 [mm] nad 40 [mm]
Uhlikovy ekvivalent [%] max. 0.59 max. 0.64 max. 0.75

Tvrdost (HBW) Dodaci stav

460-540 Kalené (a temperované)

Tloustka plechti [mm] Sitka [mm] Délka [mm]
8-100 1000-2500 2000-12,000

Dle EN 10029, uZsi tolerance po dohodé.
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SPECIFIKACNI LIST SIDUR“. 500

R/t
Tloustka [mm] PFitné Podélné PFitné Podélné Odpruzeni
8-20 ’ 5.0 6.0 12.0 14.0
12-20°
>20 7.0 8.0 16.0 18.0

Tabulka ukazuje minimalni doporu¢eny polomér razniku (R) a $ifku otvoru matrice (W) pro tloustku plechu (t), kdyZ je plech ohnut na 90° ve sméru valcovani

a pfitné ke sméru vélcovani — oboji s odpovidajicim odpruzenim (ve stupnich °).
* Tepelné fezané a stiihané hrany musi byt pfed ohybanim fadné obrouseny a ocistény.

Teplota [°C] pokojova 175 200

* Udaje z tabulky plati pro tloustku jednoho plechu pfi svaiovani s tepelnym piikonem 1,7 kJ/mm.
Pfidavné materialy urcuji teplotu pfedehtivéni, pokud je jejich uhlikovy ekvivalent vyssi nez uhlikovy ekvivalent zdkladniho plechu.
Pokojova teplota cca. 20 °C.

Oceli SlJ Acroni maji velmi dobrou svaritelnost. Predehrev obvykle neni nutny, ale doporucuje se pfti svarovani plech( pti venkovni
teploté nizsinez 5 °C nebo plechd s tloustkou nad 20 mm.

V téchto pripadech by teplota predehtivani neméla prekrocit 200 °C, protozZe to mUiZe zpUsobit sniZeni tvrdosti.

Svarovani by mélo byt provedeno ihned po dokonéeni pfipravy (brouseni a Cisténi) svarovych hran, aby nedoslo ke kontaminaci
povrchu. Pfidavny materidl musi byt vzdy skladovan podle doporuceni vyrobce. Obalené elektrody se musi

pred svafovanim vysusit. Pfi opravném svarovani a svarovani spojl je tfeba se vyvarovat ostrych hran. Prvni vrstva svarového
materiadlu by méla byt tenci, aby byl zajistén minimalni vliv tepelné energie. Doporucené pridavné materidly pro svarovani vyrabi
SlJ Elektrode.




SPECIFIKACNI LIST

i Doporuceni k tepelnému déleni

SIDUR 500

SIDUR 400 Ize délit vsemy typy tepelného fezani (kyslik, plazma, laser), nebo stfihanim za studena, vodnim paprskem.

Pti fezani silnéjsich plecht, zejména pomoci kysliku, je tfeba vénovat procesu zvlastni pozornost pred i po fezani, aby se
zabranilo naslednému vzniku trhlin. Pfedehiev materidlu je jednim z nejdlleZitéjsich feseni pred vlastnim fezanim. V pfipadé
potieby se také doporucuje provedeni dodateéného zahtivani fezné hrany, aby se sniZilo zbytkové napéti.

Metoda déleni:*

Metoda predehrevu:

Teplota ohfevu:

Vydrz na teploté
ohrevu v minutach na
1mm tloustky:

Chlazeni:

Mokra plazma

Podle tabulky -“Doporucena
teplota predehievu”

izolaéni deka / postupné
ochlazovani v peci

* Neplati pro metody fezani laserem a vodnim paprskem.

1 Vrtani

Sucha plazma

hotaky / v peci / indukéné /
elektrické topné rohoze

Podle tabulky -“Doporucena
teplota predehfevu”

Min. 3 min/mm na
doporucené teploté

iizola¢ni deka /
postupné ochlazovani v
peci

Kyslik-acetylén

hotaky / v peci / indukéné /
elektrické topné rohoze

Podle tabulky -“Doporucena
teplota predehievu”

Min. 3 min/mm na
doporucené teploté

izola¢ni deka / postupné
ochlazovani v peci

SIDUR 400 ma velmi dobrou obrobitelnost pfi pouZiti rychlofezné oceli - (HSS), pIné slinutych vrtakl z karbidu nebo s
vymeénitelnymi britovymi destickami. Doporucené vrtaky do rychlofezné oceli jsou HSS, HSS-Co (8%), HSS-E. BéZné HSS
vrtdky jsou vhodnéjsi pro jednotlivé otvory nez pro sériovou vyrobu. Ve vSech pfipadech musi byt fezna rychlost

rychlost. Pfi vrtani pouzivejte chladici kapalinu. Pfi zavitovani pouZijte zavitovou pastu HSS-Co zavitniky potazené TiCN.




